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© Foliendruckverfahren und Vorrichtung hierzu 
© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bedrucken von 

Kunststofffolie (18). Die FoHe wird dabei einer Coronabe- 

handlung (10) unterzogen, anschlieftend gereinigt (11) 

und gelangt dann durch bis zu neun Druckwerke (12a-12i) 

mit daran jeweils anschlieftenden UV-Trocknern (13a-13i). 

Schlieftlich wird eine weitere Lackschicht aufgetragen 

(14), die in einer Mattierungseinheit (15) oberflachlich ge- 

trocknet und anschliefcend in einem Trockner (16) voll- 

standig getrocknet wird. 





... f^-pi: 


1™" 




^ 1 ■! i 


i. i i ; \ 







00 
CO 
CD 

o 



LU 

a 



BUNDESDRUCKEREI 02.02 102 150/854/1 



16 



DE 101 06 385 A 1 



l 

Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Druckverfahren zum 
hochwertigen Bedrucken von Kunststofffolien, die insbe- 
sondere fur die Automobilindustrie geeignet sind. Insbeson- 5 
dere ist das Druckverfahren fur Kfz-Tachometerskalenbl Ut- 
ter geeignet. 

[0002] Das Bedrucken von Kunststofffolie stellt aufgrund 
der besonderen Materialeigenschaften generell hohe Anfor- 
derungen an die Drucktechnik und die Farbentwicklung. 10 
Hinzu kommen im vorliegenden Anwendungsbereich die 
hohen Anforderungen der Automobilindustrie an das Dek- 
kungsvermogen, die Farbechtheit, die Mattigkeit und die 
Haftung der Farben. 

[0003] Derzeit werden in der Automobilindustrie be- IS 
druckte Folien eingesetzt, die im Siebdruckverfahren herge- 
stellt worden sind. Das Siebdruckverfahren ist jedoch durch 
eine Reihe von Nachteilen gekennzeichnet. Hierzu gehoren 
die hohen Kosten und der enorme Ausschuss in der Produk- 
tion sowie die aufwendige Siebherstellung. Hinzu kommt 20 
eine geringe Urnwelt vertraglichkeit durch den hohen L6- 
sungsmittelanteil in den eingesetzten Farben, der eine be- 
sondere Entsorgung erfordert. 

[0004] Vor diesem Hintergrund war es Aufgabe der vorlie- 
genden Erfindung, ein einfacheres Verfahren und eine Vor- 25 
richtung zum Bedrucken von Kunststofffolien zur Verfu- 
gung zu steilen, welche gleichwohl den hohen Qualitatsan- 
forderungen gerecht werden. Insbesondere sollen Folien fur 
Kfz-Tachorneterskalenblatter hergestellt werden konnen. 
[0005] Diese Aufgabe wird durch die Gegenstande der un- 30 
abhangigen Anspriiche gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen 
sind in den Unteranspruchen enthalten. 
[0006] Diese Erfindung betriffl demnach insbesondere ein 
Verfahren zum Bedrucken von Kunststofffolie im Flexod- 
ruckverfahren, bei dem die Folie einer Coronabehandlung 35 
unterzogen wird. Dann gelangt sie durch bis zu neun Druck- 
werke mit daran jeweils anschlieBenden UV-Trocknem oder 
es wird eine 1-Druckzylinder-Rotationsdruckmaschine ver- 
wendet. In einer solchen Maschine lauft die Folie nur iiber 
einen groBen Druckzylinder. Die Druckwerke und Trockner 40 
sind hierbei satellitenformig urn den Druckzylinder ange- 
ordnet. 

[0007] ErfindungsgemaB werden vor oder nach der Co- 
rona- Vorbehandlung Verunreinigungen von der Folie ent- 
fernt. Die Reinigung der Folie ist grundsatzlich erforderlich 45 
um gute Druckergebnisse zu erzielen. Diese Reinigung 
muss jedoch nicht unbedingt in der Druckmaschine erfol- 
gen. Denkbar ist auch eine von der Maschine getrennte Rei- 
nigungsanlage. Es ist auch nicht erforderlich, dass die Reini- 
gung nach der Aufladung durch die Corona erfolgt. Die Rei- 50 
nigungsanlage kann vielmehr auch vor der Corona-Einheit 
installiert werden. Eine bereits bewahrte eingesetzte Folie 
hat eine natiirliche Oberflachenspannung von 48 mN/m. 
Beim Druck wird die Corona deran eingestellt, dass die Fo- 
lie auf eine Spannung von ca. 70 Nrn/m aufgeladen wird. 55 
Dieser Optimumwert ist jedoch nicht zwingend notwendig. 
Brauchbare Druckergebnisse lassen sie auch noch mit einer 
Oberflachenspannung von 60 Nni/m erreichen. Es hat sich 
herausgestellt, dass die Corona-Einheit auch auBerhalb der 
Flexodruckmaschine angeordnet werden kann, ohne dass 60 
sich Nachteile bei der erfindungsgemaBe Verfahrensweise 
ergeben. 

[0008] Bei der Trocknung ist bevorzugterweise vorgese- 
hen, dass die Aushartung durch UV-Strahlung mit einer Lei- 
stung von vorzugsweise 180 bis 300 W/cm besonders be- 65 
vorzugt 230 bis 240 W/cm oder durch einen Elektronen- 
strahltrockner erfolgt. Das optimale Ergebnis wird dabei 
nicht nur bei 230 bis 240 W/cm erreicht. Es kann auch eine 



Trocknung bei einer Bestrahlung von 180 W/cm in Kombi- 
nation mit einer Stickstoffdusche erfolgen. Bei Einsatz von 
schwacheren Trocknern muss lediglich die Bahngeschwin- 
digkeit der Folie verringert werden. Alternativ zu der UV- 
Trocknung ist auch eine Elektronenstrahltrocknung mog- 
lich. 

[0009] Nach Corona-Behandlung, Druck und Trocknung 
wird eine weitere Lackschicht aufgetragen, die in einer Mat- 
tierungseinheit obertlachlich getrocknet und anschlieBend in 
einem Trockner vollstandig getrocknet wird. 
[0010] Bevorzugterweise wird eine Polykarbonatfohe 
oder eine Polyathyleinfolie verwendet, wobei sich bei Ver- 
wendung der Polyathyleinfolie erhebliche Kosten vorteile 
ergeben. Das gesamte* Druckverfahren kann grundsatzlich 
mit Druckfarben eines radikalischen Farbsystems oder mit 
einem kationischen Farbsystem durchgefuhrt werden. Der 
Einsatz eines radikalischen Farbsystems erfolgt dann, wenn 
spezielle Anforderungen an die Mattigkeit der Ausdruck zu 
erfullen sind. Wahrend kationische Farbsysteme eher zu 
glanzenden Ausdrucken fuhren. Es ist daher unter Beriick- 
sichtigung des jeweiligen Anforderungsprofils eine ange- 
passte Auswahl zwischen einem kationischen und einem ra- 
dikalischen System vorzunehmen. 

[0011] Die grundsatzlich separat einsetzbaren Gegen- 
stande der Erfindung werden nachfolgend anhand ihres Zu- 
sarnmenwirkens bei der Herstellung einer Kunststofffolie 
fur ein Kfz-Tachometer detaillierter beschrieben. Dabei 
wird Bezug auf die beiliegende einzige Figur genommen, 
welche schematisch eine Druckstrasse zeigt. 
[0012] Das erfindungsgemaBe Verfahren verwendet eine 
Flexodruckmaschine mit UV-Trocknung. An dieser Ma- 
schine wurden eine Reihe von Modifizierungen und Neuent- 
wicklungen vorgenommen. Im Uberblick verlauft der 
Druckvorgang dabei wie folgt: 

[0013] Die in gerollter Form 17 vorliegende Rohfolie 18 
lauft als Bahn in die Flexodruckmaschine ein. Als erster 
Schritt kommt eine Coronaeinheit 10 zum Einsatz. Die Co- 
rona ladt die Folie mittels einer speziell definierten Span- 
nung elektrostatisch auf. Hierdurch wird eine Oberflachen- 
spannung groBer 70 mN/m erreicht. Diese Aufladung fuhrt 
beim spateren Bedrucken zu einer besseren Haftung und 
gleichmaBigen Verteiiung der Farben. 

[0014] Nach der Aufladung werden Verunreinigungen 
mittels einer speziell eingebauten Bahnreinigungsanfrage 11 
von der Folie entfernt. Die so gereinigte Folie lauft nun in 
das erste Druckwerk 12a ein. Insgesamt verfugt die Ma- 
schine iiber bis zu neun Druckwerke 12a-12i. Jedes Druck- 
werke kann einen Farbton aufdrucken. 

[0015] Im Druckwerk 12a wird zunachst die Farbe mittels 
einer neu entwickelten Rasterwalzengravur auf die Druck- 
platte aufgebracht. Bei diesen Rasterwalzen liegt eine Neu- 
entwicklung hinsichtlich der Rasterwinkelung (45°) und Ra- 
sterbreite vor, um einen optimalen vollflachigen Druck+ zu 
erreichen. 

10016] ErfindungsgemaB wird eine lasergravierte Kera- 
mikwalze mit einer 45 Linienrasterung verwendet. Die 
Stegdimension ist schmal und hat eine glatle Oberflache fur 
UV-Farbennutzung. Eine Druckeinheit mit Zylinder und ei- 
ner daran flexibel befestigten Druckplatte ist nicht zwingend 
erforderlich. Hier kann vorteilhafter Weise aus die Sleeve- 
Technologie eingesetzt werden. Hierzu wird die flache 
Druckplatte durch eine zylinderfdrmige Druckplatte ersetzt. 
Vorteilhafter Weise hat es sich ergeben, dass bei Einsatz des 
erfindungsgemaBen Verfahrens bzw. der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung vergleichbar gute Druckergebnisse erzielt 
werden. 

[0017] Auch an den Druckplatten wurden Veranderungen 
vorgenommen, um eine hohe Randscharfe des Drucks zu er- 
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reichen. Hierzu wurdc die Druckplatte mil ciner llexiblcn 
Basisstruktur versehen, indeni die Verbindung zwischen 
Druckplaitc und Druckzylinder mil eineni kompressiblen 
Klebeband ausgefiihn wurde. Bei Einsatz dcr Sleeve-Tcch- 
nologe erubrigt sich auch die Druckplattenbefesligung mil- 
lels des kompressiblen Klebcbandes. Bei der Sleeve-Tech- 
nologie wird die Hohlzylinderdruckplaiie millcls Luft druck 
auf dem Fuhrungszylinder gehalten. Hierdurch verkiirzen 
sich bei Einsatz dcr Sleeve-Technologic die Riislzcit.cn der 
Druckinaschine. 

1 0018] Die eingcselztcn Druckfarbcn sind spcziell fiir die 
vorliegcnde Anwendung cntwickelt worden. Es handeli sich 
um ein radikalisches Farbsystcm, da sich mil. den kationi- 
schen Farbsysteinen nicht i miner die gefordcrte Mattigkcit 
crrcichen las si. Dariiber hinaus mussle die Farbc spezie 
Anfordcrungcn hinsichtlich der Farbdichtc, Bedruckbarkeit, 
Verdruckbarkeit, Lichtcchlhcit, Lichtundurchlassigkcit, 
Temperaturbestandigkeit, Kratzfestigkcit, Haftung am Be- 
druckstofl" und Trocknung erfullen. 

1 0019] Nachdem im Druckwerk 12a die erste Farbe aufge- 
druckt worden ist, lauft die Folienbahn bevorzuglerweise 
mil eincr Geschwindigkcit von 60 m pro Minute an einer 
UV Trocknereinheit 13a mil 236 W/cm vorbei, die eine 
vollstandige Trocknung der Farbe erreichl. Beim Trock- 
nungssystem muss insbesondcredic Durchlaufgeschwindig- 
keit der Folienbahn, die Lichtinlensitat der UV Lampen so- 
wie die Trocknungseigenschaft der Farben aufeinander ab- 
geslimml werden, um eine optiriiale Vol I aushartung der 
Farbe bei minimaler Temperaturbelastung des Folienrnateri 
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Flcxoverfahren gegebenenfalls bestimmte Bcreich der Folic 
mil eincr lichiundurchlassigen Sperrschichl bedruckt wer- 
den, ggf. eine Reflexionsschichl zur gleichmaBigen Sireu- 
lichtbildung aufgedruckt wird, Ausgleichdrucke aufge- 
5 bracht werden, um uber Farschichtdicke und Farbpigmcn- 
tierung eine gleichmaBigc Lichldurchlassigkeit der Folic zu 
crzielen. Spcrr- und Rcflekiionsschichlcn sowie Ausgleichs- 
drucke sind an sich bekannt und werden bereils im Sieb- 
druckverfahren verwendet. Es hat sich jedoch uberraschend 
gezcigt, dass cs moglich ist, diese Techniken auch im Rah- 
men des erfindungsgemaBen Hexodruck verfahrens anzu- 
wenden. 

1 0027 1 Nach Umriislung der Druckinaschine kann nun so- 
fort der Widerdruck, d. h. das Bedruckcn der Folienruck- 
seite erfolgen. Der Widerdruck der Tachometerfolien ist da- 
bci eine neu cntwickeltc Losung eincr Rcihe von Proble- 
men. 

|0028] An erster Stelle ist hier das Problem der Lichtun- 
durchlassigkcit zu nennen. Bestimmte Bereichc dcr Tacho- 
20 melerfolien durl'en das Licht der Hintergrundbeleuchtung 
nicht durchlassen. Durch den Widerdruck werden diese Be- 
rciche mil einer vollflachigen Sperrschicht verschen. 
[0029] Dariiber hinaus wird im Widerdruck eine speziclle 
Reflektionsschicht aufgebracht, die zu ciner gleichmaBigen 
Streulichtbildung fiihrt. Hierbei handelt cs sich crfindungs- 
gemafi bevorzuglerweise um eine hochpigmenderte Wei 13- 
farbe. 

1 0030] SchlieBlich werden Ausgleichsdrucke durchge- 
fuhrt, die uber Farbschichtdicke und Farbpigmentierung 
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als zu erreichen. Eine zu starke Trocknung fiihrt zu Verspro- 30 cine gleichmaBigc Ausleuchtung der Tachometeranzeigen 



dungserschcinungen. Eine zu schwache Trocknung fiihrt zu 
mangelnder Haftung und Aushartung der Farbe. 
10020] Bevorzugterweise wird als Primer zuerst die Farbe 
Weifi aufgebracht und als letzte Farbschicht die Farbe 
Schwarz aufgebracht. 

[0021] Nach der Aushartung lauft die Folienbahn durch 
das nachste Druckwerk 12b mil angebauter UV Trockner- 
einheit 13b und erhalt den nachsten Farbaufdruck. Der Vor- 
gang wiederholt sich in bis zu neun Druckwerken 12c-12i. 
(0022] Nach diesen Druckvorgiingen hat die Farbe immer 
noch einen Glanzwert, der weit uber den Anfordcrungcn der 
Automobilindustrie liegt. Deshalb lauft die Folienbahn nach 
Verlassen der Flexodruckmaschine direkt in eine Lackie- 
reinheit 14. In dieser Einheit wird im Rotationssiebdruck- 
verfahren eine weitere Farbschicht aufgebracht. 
[0023] Im feuchten Zustand gelangt diese Farbschicht in 
eine neu entwickelte zweistufige Trocknungs- und Mattie- 
rungseinheit 15, 16. In der ersten Stufe 15 wird die Farbe mil 
monochromatischem Licht bestrahlt. Die Bestrahlung er- 



sicherstellen. Dadurch wird der Eifekt vermieden, dass die. 
in Lampennahe befindlichen Anzeigen hell leuchten, wah- 
rend die weiter entfernt liegenden nur schwach beleuchtet. 
werden. 

[0031] Der Widerdruck erfordert umfangreiche bauliche 
Veranderungen an einer Flexodruckmaschine, die hersteller- 
seitig nur fiir einseitigen Druck ausgelegt ist. Im Detail muss 
zunachst eine Insetting-Einheit fiir die Maschine ent wickelt 
werden. Hierbei ist erfindungsgemaB vorgesehen, dass iiber 
eine Seitensteuerungsmarke eine optische Tastung zum 
passgenauen Drucken sowohl der Vor- als auch der Riick- 
scite ermoglicht wird. 

1 0032] Diese Einheit ermoglicht iiber die Steuerung der 
Bahndurchlaufgeschwindigkeit einen passgenauen Wider- 
45 druck. Dieser ist in der vorliegenden Anwendung sehr wich- 
tig, da die bedruckten Bereiche der Vordcrseite mil den be- 
druckten Bereichen der Ruckseite genau iibereinstimmen 
miissen. 

[0033] Neben der Insetting-Einheit miissen auch speziclle 



35 



40 



folgt dabei unter Sauerstoffausschluss (< 1000 ppm), der 50 Rastcrwalzen angefertigt werden, um einen optimalen voll- 



durch eine StickstofTdusche erreichl werden kann. In dieser 
ersten Stufe wird die Farbe nur in einer Tiefe von ca. 0.1 mm 
gctrocknet, wodurch sich auf der feuchten Farbc eine hauch- 
dunne milchige Schichl bildel. Erst diese milchigc Schicht 
fiihrt zur gefordcrten Mattigkeit der Farbe. 
[0024] Erst in der zweiten Stufe 16 wird die Farbe mil nor- 
malen UV- Lampen vollstiindig ausgehkrtet. Nach Aushar- 
tung der Farbe ist der Druckvorgang auf der Oberseite der 
Folic abgcschlosscn. und die Folic wird wieder auf eine 
Rolle 19 aufgerolll. 

[0025] Das gesamte Lackierungsverfahren kann auch au- 
Berhalb der Maschine mit einem herkonimlichen Linde- 
Trockner durchge fiihrt werden. Der Vorteil des erfindungs- 
gemaBcn Verfahrens liegt in der Inline-Fenigung, d. h. 
Druck und Beschichtung der Folic erfolgen innerhalb der- 
selbcn Maschine, wodurch eine hohere Produktionsge- 
schwindigkeit erreichl wird. 

[0026] ErfindungsgemaB ist vorgesehen, dass bei dem 
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flachigcn Druck zu erreichen. Im Farbbcreich kommt ein 
spezielles ReflcklionsweiB zum Einsatz. 
[0034] Ein Vorteil des Flexodruck verfahrens ist die digi- 
tale Laserbelichtung der Druckplatten. Diese cnnoglicht 
cine sofortige Umsetzung der CAD-Daten auf die Produk- 
tion der Tachometerscheiben. 

[0035] Neben den jetzt angegebenen erfindungsgemaBen 
Verfahrensschrittcn und der entsprechenden Anordnung der 
Vorrichtung hat es sich gezeigt, dass an einzelnen Stellen 
auch Allemativen moglich sind. Beispielsweisc kann es 
sinnvoll sein. anstclle eines UV-Trockncrs einen Elcktro- 
nenstrahltrockncr zu vcrwenden, da die Strahlungsleistun- 
gen ahnlich erl^ektiv sind. Wie auch voranstchend angespro- 
chen wurde, kann anstclle der Druck werke cin 1-Zylinder- 
Zentraldrucksystcm eingesetzt werden. Insgesamt kann 
auch die Reihenfolge der Koniponenten geandert werden. 
d. h. die Reinigung der Folic kann auch vor der Corona-Ein- 
heit erfolgen. Weiterhin kann anstellc der Beschichtungsein- 



DE 101 06 385 A 1 



heit die Folic auch mit MaUlack mattiert werden. Allerdings 
hat sich die Verwendung von MaUlack als qualitativ weniger 
ansprechend erwiesen. 

Bezugszeichen; 

10 Coronaeinheit 

11 Bahnreinigungsanlage 
12a-12i Druckwerke 
13a-13i UV Trockner 

14 Lackiereinheit 

15 Mattierungseinheit 

16 UV Trockner 

17 Rohfolie 

18 Folienbahn 

19 bedruckte Folic 
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Patent an spriiche 

1 . Verfahren zum Bcdrucken von Kunstsl off folic ini 20 
Flexodruckverfahren, dadurch gekennzeichnet, dass 

a) die Folic (18) vor dem Drucken in einer Co- 
rona- Vorbchandlung (10) elektrostatisch so aufge- 
laden wird, dass eine geeignete Oberfiachenspan- 
nung erzielt wird, 25 
bl) das Bedrucken der Folie (18) in einem oder 
mehreren Druckwerken (12a-12i) in Reihenan- 
ordnung erfolgt, und dass nach jedem Druckwerk 
eine vollstandige Trocknung (13a-13i) der aufge- 
druckten Farbe erfolgt, oder 30 
b2) das Bedrucken der Folie (18) mittels einer 1- 
Druckzylinder-Rationsdruckmaschine mit einem 
oder mehreren satellitenformig urn den Druckzy- 
linder angeordneten Druckwerken (12a-12i) in 
Reihenanordnung erfolgt, und dass nach jedem 35 
Druckwerk eine vollstandige Trocknung 
(13a-13i) der aufgedruckten Farbe erfolgt, und 
c) die Aushartung durch UV-Strahlung erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass vor oder nach der Corona-Vorbehandlung (10) 40 
Verunreinigungen von der Folie (18) entfernt werden 
(11)- 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Folie (18) vor dem Drucken in einer 
Corona-Vorbehandlung (10) elektrostatisch so aufgela- 45 
den wird, dass eine Oberflachenspannung von minde- 
stens 70 mN/m erzielt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Aushartung durch UV- 
Strahlung rnit einer Leistung von vorzugsweise 1 80 bis 50 
300W/cm, besondcrs bevorzugt 230 bis 240W/cm 
oder durch einen Elektronenstrahltrockner erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass Druckfarben eines radika- 
lischen oder eines kationischen Farbsystems verwendet 55 
werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass in einem ersten Druckwerk 
(12a) die Farbe WeiB aufgebracht wird und dass in ei- 
nem zweiten oder let.zt.en Druckwerk (12i) die Farbe 60 
Schwarz aufgebracht wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass beim Bedrucken gemaB 
Schritt b) etwa 10 cnrVm 2 Farbe in jedem Druckwerk 
(12-12i) aufgetragen werden. 6:> 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass 

d) eine Lackschicht aufgetragen (14) wird, 



e) die Lackschicht zuniichst nur oberfiachlich ge- 
trocknet (15) wird, und 

f) die Lackschicht anschlieBend vollstandig ge- 
trocknet (16) wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass Schritt e) in einer sauerstoffarmen Atmo- 
sphare, bei einer Sauerstoffkonzentration von weniger 
als 1 000 ppm, ausgefuhrt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass Schritt e) mit monochro- 
matischem Licht ausgefuhrt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass Schritt e) bei einer Sau- 
erstoffkonzentration von weniger als 200 ppm ausgc- 
fiihrt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass bei einem Flexodruckver- 
fahren 

gegebenenfalls bestimmte Bereiche der Folic mit einer 
licht- undurchlassigen Sperrschicht bedrucki werden, 
gegebenenfalls eine Reflexionsschicht zur gleichmaBi- 
gen Streulichtbildung aufgedruckt wird, 
Ausgleichsdrucke aufgebracht werden, urn iiber Farb- 
schichtdicke und Farbpigmentierung eine gleichma- 
Bige Lichtdurchlassigkeit der Folie zu erzielen. • 

13. Vorrichtung zum Bedrucken von Kunststofffolie 
im Flexodruckverfahren, insbesondere nach dem Ver- 
fahren gemaB einem der Anspriiche 1 bis 12 dadurch 
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Corona- Vor- 
behandlungseinheit (10), eine Reinigungseinheit (11) 
und mindestens ein Druckwerk (12a-12i) oder ein 1- 
Zylinder-Zentraldrucksystem mit anschlieBender UV- 
Trocknungseinheit (13a-13i) oder Elektronenstrahl- 
trocknungseinheit und eine integriert oder der Vorrich- 
tung vorgeschaltete Corona-Vorbehandlungseinheit 
aufweist. 

14. Vorrichtung zur Beschichtung einer Kunststofffo- 
lie (18), insbesondere nach Anspruch 13, enthaltend 
eine Lackiereinheit (14) zum Auftragen einer Farb- 
schicht, eine Oberflachentrocknungseinheit (15) zur 
oberflachlichen Trocknung der Farbschicht in einer 
sauerstoffarmen Atmosphare, sowie eine UV-Einheit 
(16) zur vollstandigen Trocknung der Farbschicht unter 
UV-Strahlung. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Oberflachentrockungseinheit (15) 
eine UV-Lampe mit .172 Nanometem und die UV-Ein- 
heit. (16) zur vollstandigen Trocknung eine UV-Lampe 
rnit 222 Nanometern ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine 
Druckeinheit bestehend aus einem Druckzylinder und 
einer daran befestigten Druckplatte enthalt, wobei die 
Druckplatte eine flexible Basisstruktur aufweist. 

3 7. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Druckplatte iiber ein die flexible Ba- 
sisstruktur bildendes kompressives Klebeband an dem 
Druckzylinder befestigt ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet dass die Druckplatte, bevorzugterweise eine 
Hohlzylinderdruckplatte mittels Luftdruck auf dem 
Fuhrungszylinder gehalten wird. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Ra- 
sterwalze enthalt, die eine Rasterwinkelung von 45° 
aufweist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Rasterwalze eine lasergravierte Ke- 
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raniikwalze mil cincr 45°-Linienraslerung ist, wobci 
insbcsondere cine schmale Stcgdimensionierung und 
eine glatte Oberfiache vorgesehen ist. 

21. Verwendung von Polykarbonaifolie odcr Poly- 
athylenfolie ini Flexobandverfahren, wobei die Folie 5 
(18) vor dem Drucken in einer Corona- Vorbehandlung 
(10) elcktrostatisch so aufgeladen wird, dass eine ge- 
eigneic Oberflachenspannung erzielt wird, das Bedruk- 
ken der Folie (18) in einem pdcr niehreren Druckwer- 
ken (12a-12i) erfolgi, und dass nach jcdcm Druckwcrk io 
eine vollstandige Trocknung (13a-13i) der aufgedruck- 
ten Farbe erfolgt, und die Aushcirlung durch UV-Strah- 
lung erfolgt.. 

22. Verwendung von Druckfarben eines radikalischen 
oder eines kationischen Farbsysieins fiir das Bcdrucken 15 
einer KunststoflTolie ini Flexodruckvcrfahren. 
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